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Abstract 


A method for producing hollow profiles e.g. special sections for vehicle bodies has a preliminary hollow 
profile produced mechanically. The profile has corrugated sections (7) in areas where post forming is 
required. This is provided by placing the profile into a mold and applying hydraulic pressure from the inside. 
The corrugated sections expand to fill the new profiles without undue reduction in wall thickness. The shape 
and size of the corrugations is set so that the overall wall length of the expanded profile remains constant 
i.e. the material is not stretched. 
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Die f olgenden Angaben sind don vom Anmolder eingereichten Untorlagen entnommon 

(§) Verfahren zur Herstellung von Hohlprofil-Bauteilen sowie Hohlprofil zur Durchfuhrung des Verfahrens 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 4 
Hohlprofil-Bauteilen, insbesondere mit in Langsrichtung 
des jeweiligen Bauteiles (1) unterschied lichen Quer- 
^ schnitten, bei demein Hohlprofil (5)zunachst mechanisch 

vorprofiliert und anschliefcend in einem Formwerkzeug 
uber seine Gesamtlange du rch Einleitung eines D ruck me- 
diums (Hydroumformung) aufgeweftet wird. 
Um zu erreichen, daB bei der Herstellung von Hohlprofil- 
Bauteilen mittels Hydroumformung auch im Fa lie unter- 
schiedlicher Querschnittsformen im wesentlichen uberall 
die gleiche Wandstarke vorhanden ist, schlagt die Erfin- 
dung vor, zur Hydroumformung ein Hohlprofil (5) zu ver- 
wenden, das mfndestens eine Sehenwand (6, 12-14) um- 
fa&t, welche mindestens in einem Teilbereich gefaltet ist. 
Dabei sind die Farten (7) derart gewahit, da(J sich bei dam 
Aufweiten des Hohlprofils (5) die vorgegebenen, gegebe- 
nenfalls unterschiedlichen Querschnitte ergeben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betritTt ein Verfahren zura Hersteilen von 
Hohlprofil-Bauteilen, insbesondere mit in Langsrichtung 
des jeweiligen Bauteiles unterschiedlichen Querschnitten, 5 
rait den im Oberbe griff des Anspmchs 1 angegebenen 
Merkmalen. Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Hohl- 
profil zur Durchfuhrung des Verfahren s und auf eine bevor- 
zugte Vbrwendung des Verfahrens. 

Pur die Herstellung der Karosserie von Kraftfahrzeugen 10 
werden in der Regel Hohlprofile mit komplizierten Quer- 
schnittsfcrmen, insbesondere mit in Langsrichtung des Bau- 
teiles sich anderndem Querschnitt, benotigt Aus der 
DE42 14 557 C2 ist es bekannt, zur Fertigung derartiger 
Bauteiic entsprechende Hohlprofile zunachst mechanisch t5 
vorzuprofilieren (z. B. zu biegen) und anschlieBend in ei- 
nem Formwerkzeug das Hohlprofil dann uber seine Gesamt- 
lange durch Einleitung eines Druckmediums aufzuweiten 
(Hydroumformung). 

Nachteilig ist bei diesem bekannten Verfahren unter ande- 20 
rem, daB bei der Hydroumformung des vorprofilierten Hohl- 
profiles eine von dem jeweiligen Querschnitt des Bauteiles 
abhangige Wandstarkenanderong auftritt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabc zugrunde, ein Verfahren 
zum Hersteilen von Hohlprofil-Bauteilen mittels Hydroum- Z5 
fortnung anzugeben, die auch im Falle unterscniedlicher 
Querschnittsformen im wesentlichcn uberall die gleicbe 
Wandstarke aufweisen. Ferner soli ein Hohlprofil zur 
Diirchfuhrung des Verfahrens angegeben werden. 

Diese Aufgabe wild erfindungsgemafi hinsichtlich des 30 
Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs 1 und hin- 
sichtlich des Hohiprofiles durch die Merkmale des An- 
spmchs 3 gelost. Der Anspruch 4 enthalt eine bevorzugte 
Verwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens. Weitere, 
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung of- *5 
fenbaren die Unteranspruche. 

Die Erfindung beruht im wesentlichen auf dem Gedan- 
ken, zur Hydroumformung ein Hohlprofil zu verwenden, 
das mindestens eine Seitenwand umfaBt, welche mindestens 
in einem Teilbereich gefaltet ist. Dabei sind die Falten derart 40 
gewahlt, daB sich bei dem Aufweiten des Hohiprofiles die 
vorgegebenen, gegebenenfalls unterschiedlichen Quer- 
schnitte ergeben. 

Das erfindungsgeraafie Verfahren hat sich vor allem bei 
der Herstellung von Fahrzeug-Karosserieteilen, und zwar 45 
insbesondere bei der Herstellung der Fenster- oder Tiirrah- 
men bzw. der Heckklappe sowie der Seitenholme, als vor- 
teilhaft erwieserL 

Weitere Einzelheiten und \forteile der Erfindung ergeben 
sich aus dem folgenden anhand voo Figuren erlauterten 50 
Ausfuhrungsbeispiel. Es zeigen: 

Fig. 1 einen nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
gestellten Fensterrahmen einer KraMahrzeugtur; 

Fig. 2-4 drei unterschiedliche Querschnittsbereiche des 
Fensterrahmens entlang der in Fig. 1 mit II-II, ni-HI und IV- 55 
EV bezeichneten Schnittlinien nach der Hydrc^imformung; 

Fig. 5 die Seitenansicht des in Fig. 1 dargestellten Fen- 
sterrahmens und 

Fig. 6 den Querschnitt eines Hohiprofiles zur Herstellung 
des in den Fig. 1-5 dargestellten Fensterrahmens vor Durch- 60 
funning der Hydroumformung. 

In Fig. 1 ist mit 1 ein Fensterrahmen fur eine Kraftfahr- 
zeugtiir bezeichnet, der im wesentlichen aus drei Abschnit- 
ten 7rA mit jeweils unterschiedlichem Querschnitt besteht 
(Fig. 3-5). Der Rahmen 1 ist leicht nach auBen gebogen 65 
(Fig. 5). 

Zur Herstellung des Fensterrahmens 1 wird von einem 
Hohlprofil 5 (Fig. 6) ausgegangen, dessen erste Seitenwand 
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6 drei Falten 7 aufweisL Das Hohlprofil 5 wird zunachst 
durch Streckbiegen geformt, so daB es im wesentlichen die 
in den Fig. 1 und 5 wiedergegebene auBere Form besitzt 

AnschlieBend wird das vorprofilierte Hohlprofil 5 in ein 
aus ObersichtUchkeitsgriinden nicht dargestelltes Form- 
werkzeug gelegt und uber die Offnungen 8, 9 an den Enden 
10, 11 des Hohiprofiles (vgl. auch Fig. 1) ein Druckmedium 
zugefuhrt, so daB sich die AuBenseiten der Seitenwande 6, 
12—14 an die Wande des entsprechenden Formwerkzeuges 
anlegen. 

ErfindungsgemaB sind die Abmessungen sowie die An- 
zahl der Falten 7 des Hohiprofiles 5 derart gewahlt, daB das 
UmfangsmaB des Hohiprofiles im wesentlichen gleich den 
Umfangsmafien des fertigen Fensterrahmens 1 im Bereicb 
der Abschnitte 2-4 (Fig. 2-4) ist. Durch diese Abstimmung 
der UmfangsmaBe wird sichergestellt, daB nach der Hy- 
droumformung trotz der unterschiedlichen Querschnitte der 
Abschnitte 2-4 des Fensterrahmens 1 dieser im wesentli- 
chen uberall die gieiche Wandstarke 15 besitzt 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf das vorste- 
bend beschriebene Ausruhrungsbeispiel beschrankt So kon- 
nen beispielsweise die Falten 7 anstatt in nur einer Seiten- 
wand auch in mehreren Sei ten wan den des Hohiprofiles an- 
geordnet sein. 

Ferner mussen die Querschnitte des Hohiprofiles nicht 
zwangslaufig alle als Viereck ausgestaltet sein, sondern kon- 
nen auch andere, z. B. runde oder ovale, QuerschniUsformen 
besitzen. 

Bezugszeichenliste 

1 Fensterrahmen, Hoblprofil-Bauteil, Bauteil 
2-4 Abschnitte 

5 Hohlprofil 

6 Seitenwand 

7 Falten 

8, 9 Offnungen 
10, 11 Enden 
12-14 Seitenwande 
15 Wandstarke 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Hersteilen von Hohlprofil-Bauteilen, 
insbesondere mit in langsrichtung des jeweiligen Bau- 
teiles (1), unterschiedlichen Querschnitten, bei dem ein 
Hohlprofil (5) zunachst mechanisch vorprofiliert und 
anschlieBend in einem Formwerkzeug iiber seine Ge- 
samtlange durch Einleitung eines Druckmediums (Hy- 
droumformung) aufgeweitet wird, dadurch gekenn- 
zeiebnet, 

daB als Hohlprofil (5) ein Teil gewahlt wird, welches 
mindestens in einem Tbilbereich mindestens einer sei- 
ner Seitenwande (6, 12-14) faftenrormig ausgebildet 
ist und 

daB die Anzahl und die Abmessungen der Falten (7) 
des Hohiprofiles (5) derart gewahlt werden, daB das 
sich ergeben de UmfangsmaB des Querschnittes des 
Hohiprofiles (5) und die UmfangsmaBe der gegebenen- 
falls unterschiedlichen Querschnitte des durch Hy- 
droumformung hergestellten Bauteiles (1) ubereinstim- 
men. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Hohlprofil (5) zunachst durch Streckbie- 
gen vorprofiliert wird. 

3. Hohlprofil zur Durchfuhrung des \ferfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 oder % dadurch gekennzeich- 
net, daB das Hohlprofil (5) mindestens in einem Teilbe- 
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reich mindestens eLner seiner Seitenwande (6, 12-14) 
faltcnformig ausgebildet ist und daB die Anzahl und die 
Abmessungen der Falten (7) derart gewahlt sind, daB 
das sich ergebende UmfangsrnaB des Querschnittes des 
Hohlprofiles (5) und die UmfangsmaBe der gegebenen- 5 
falls unterschiediichen Qjerschnitte des durch Hy- 
droumformung hergestellten Bauteiles (1) ubereinstim- 
raen. v 

4. Verwendung des Verfahrens nach Anspmch 1 oder 

2 zur Herstellung von Fahrzeug-Karosserieteuen. LO 

5. Verwendung nach Anspruch 4 zur Herstellung der 
Fenster- oder TOrrahmen (1) von Fahrzeugturen bzw. 
der Heckklappe von Kraflfahrzeugen. 

6. Verwendung nach Anspruch 4 zur Herstellung der 
Seitenholme von Kraftfahrzeugen. is 
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